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嵩屿电厂烟气海水脱硫系统的防腐
Anti- Corrosion for Flue Gas Sea- Water De- Sulfurization System
of Songyu Power Plant
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摘要: 介绍了嵩屿电厂 4×300 MW 燃煤机组烟气海水脱硫的工艺流程; 分析了脱硫设备( 或构造物) 的腐蚀机
理; 论述了嵩屿电厂采用的防腐措施。
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Abstract: The technological process of gas sea- water de- sulfurization for 4×300 MW fossil units is introduced. The
mechanism of corrosion of de- sulfurization facility ( or structure) is analysed. The measures for anti- corrosion for
Songyu power plant are addressed.
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原烟气中 SO2 的含量一般为 1 500 mg/m3。SO2
在水膜中的溶解度比 O2 大 2 000 倍左右 , 因此可使
金属表面吸附的水膜 pH 值大幅度降低 , 有时可达
3~3.5。加之 SO2 本身又是强极化剂 , 在阴极上可以
进行还原反应 , 从而使金属构成腐蚀电池的阳极而
加快腐蚀。另外, 烟气中的水分和剩余氧, 也会产生
SO2 的露点腐蚀。经吸收塔后, 烟气中绝大部分 SO2
转入海水变成SO2-3 和SO2-4 , 这些离子具有很强的化
学活性 , 对钢铁的腐蚀主要表现为氧去极化腐蚀。






海水腐蚀属氧去极化腐 蚀 , 海水中含 氧量越
高 , 腐蚀速度越快。海水脱硫工艺中所取海水均为
含氧量接近饱和(约 8 mg/l)的表层海水, 这就使得海
水对钢铁的腐蚀速度加快。另外 , 氯离子比氧更容
易吸附在金属表面上 , 并从金属表面把氧排挤掉 ,
甚至可以取代已被吸附的 O2- 或 OH- , 从而使金属的
钝态遭到局部破坏而发生孔蚀。这种行为尤其在金








设有一个预曝气池 , 用于对吸收了 SO2 的海水进行
初步的氧化。吸收塔顶部的出口段设置了除雾器, 以
减少净烟气携带水雾。
烟 气 系 统 的 作 用 是 将 原 烟 气 经 气 - 气 换 热 器
( GGH) 降温后引入吸收塔, 净烟气再经 GGH 吸热后
排至烟囱。烟气温度越低, SO2 吸收率越高, 所以烟气
进入吸收塔前必须降温, 一般降至 80 ℃左右。但 80 ℃
的烟气经吸收塔净化后 , 温度进一步降至 40 ℃左
右, 低于酸性烟气的露点温度, 容易出现酸性物质结
露并造成烟道及烟囱的腐蚀。另外, 低温不利于烟气
的扩散, 并且还会造成烟囱大量冒白烟 , 所以在烟气
排出吸收塔后一般需要经过 GGH 加热。
海水系统的作用是将SO2-3 ( 由海水吸收 SO2 后形
成) 深度曝气 , 使其氧化 , 形成稳定的SO2-4 ; 并驱出海





素的作用, 表 2 是海水脱硫系统中主要设备和部位
的环境条件分析表, 从中可以看出 , 海水脱硫设备








海水 FGD 的防腐方法有两大类, 一是选用耐腐
的合金钢复合材料 , 合金钢的抗腐蚀性能好、耐磨。





是隔绝进入脱硫岛的烟气。叶片材质为 Q235- A, 门
轴材质为 #35 钢, 密封件材质为 DIN 2.4605 合金钢,




( 奥氏体不锈钢) , 门轴材质 #35 钢包 DIN 1.4529 合
金钢, 密封件材质为 DIN 2.4605 奥氏体不锈钢。
烟气旁路挡板属双叶片型式 , 靠原烟气侧叶片
材质为 Q235- A、靠净烟气侧叶片为 DIN 1.4529, 门




















子。塔内氧化空气管采用 FRP 材料, 塔外氧化空气
管采用 CS 材料。
( 5) 海水增压泵
3 台海水增压泵均为单级双吸离心式 水泵 , 叶
轮和轴的材质为 316 L ( UNS S31603 )以钼为基础的

















良好的机械强度和耐高温性能, 可安全使用 100 000 h
以上。在该工程中, 玻璃鳞片树脂主要用于烟道和吸
收塔的钢基体内表面防腐( 见表 3) 。
4 涂料的施工技术
4.1 对基体的要求
( 1) 所有焊缝必须是连续无间断的, 且打磨成 R>
3 mm 的圆滑过渡。钢板母材表面的凹坑、孔洞要补
焊和打磨平整。
( 2) 需内衬的钢基体表面的棱边、角( 包括人孔、
接管的内外沿、型钢的边沿 ) 打磨成 R>3.0 mm的圆
滑过渡。




( 4) 混凝土至少养护 28 d 方可进行表面处理施
工, 水泥砂浆或混凝土基体必须坚固、密实、平整。




水泥渣, 含水率应不大于 4 %。
( 7) 钢筋砼表面采用砂轮或钢丝轮打磨表面或喷





( 1) 所用磨料必须干燥, 有棱角 , 有足够的硬度 ,
粒度为 0.5~2.5 mm, 本工程选用石英砂、铜熔渣等矿
石作磨料,磨料的含盐量≤30 mg/kg。




( 1) 漆刷蘸漆不能太多, 以免流挂和滴漏污染环
境。











( 4) 喷距要适宜, 通常 500~1 000 mm。





( 1) 喷砂清洁度 不低于 Sa2.5 级 , 粗 糙度 Rz 值
不低于 60 μm。去除所有锈蚀、氧化皮及其它附着
物, 有争议时可借助 5 倍放大镜观察。
( 2) 粗糙度进行实测, 每 5 m2 取 3 处测试 , 不满
足要求须重新喷砂。
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5.2 厚度检测
(1) 湿膜厚度测 试应在衬里 施工期间进 行 , 每
10m2 随机抽查测量 5 个点, 厚度不足或超厚应及时
调整。
( 2) 干膜厚度用磁性测厚仪 进行检测 , 测 试时
涂层必需硬干。每 5 m2 测 3 个点, 每个点的数值由
3 个6 mm2 点的平均数构成。
5.3 电火花检测
( 1) 用直流电火花仪检测涂层针孔 , 测试电压
根据涂层厚度变化而变化 , 可按 4 000 v/mm 厚计
算, 但最高不得超过 16 000 V, 测试区域为 100 %的
涂层。
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